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(54) Couteau d'ecor9age, et precede pour sa realisation 



(57) Un couteau d'ecor^age (3) selon Tinvention 
ccmprend une plaque (14) munte d'au moins une arete 
(6) aigue d'ecor^age limitee par une tace d'attaque (7) 
et une face de fuite (8). La face d'attaque (7) est renlor- 
cee par un rechargement antiabrasion (16) presentant 



des qualites antiabrasion superieures a celies du subs- 
trat formant la plaque (14). Le rechargement antiabra- 
sion est de preference un mefange de grains de carbure 
de tungstene fondu lies par un alliage Ni/Cr/B/Si, I'en- 
semble etant brase sur le substrat (14) par un faisceau 
laser. 
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Description 

La presente invention concerne les dispositifs utilises pour I'ecorgage des troncs d'arbre. 

L'ecor^age industriel des troncs d*arbre est effectue par des machines teiles que decrites par example dans le 
5 document CA 2 073 355 A, comportant des moyens supports de troncs d'arbre pour porter un tronc d'arbre couche et 
le deplacer en translation longitudinale en le faisant tournerautour de son axe longitudinal. Des couteaux d'ecorgage, 
comportant au moins une arete d'ecorgage, sont tenus lateralement en appui contra la face iaterale du tronc d*arbre. 
en position longitudinale fixe, et selon une orientation appropriee, pour gratter I'ecorce du tronc par I'arete d'ecorgage. 
De telles machines necessitent une surveillance constante, notamment a cause de Tusure de i'arete d'ecorgage 
10 des couteaux. 

Cette usure emousse progressivement I'arete d'ecor9age, et reduit son efficacite. II en resulte que I'enlevement 
de I'ecorce est incomplet, reduisant ainsi la qualite du bois pour son usage ulterieur tel que la fabrication de la p§t8 k 
papier. 

1 1 est ainsi necessaire de changer les couteaux regulterement, pour renouveler les aretes d'ecor9age de la machine. 
Pour augmenter la duree de vie de certains outils d'usinage des metaux, on a utilise des plaques en un materiau 
a plus grande durete, cu des plaques ayant regu un trailement de surface par depot chimlque en phase vapeur (C.V. 
D) tel que decrit dans le document EP 0 319 926 A, par depot en phase vapeur sous pression (RV.D), par nitruration 
sous laser comme decrit dans le document DE 38 08 285 A, par nitruration icnique. par revetement dur metallise par 
plasma souffle, ou par oxydation a grande vitesse (H.VO.F). Toutefois ces techniques n'ont pas ete appiiquees k kes 
couteaux pour ecorgage des troncs d'arbre, et elles ne sont pas directement applicables a la geometrie particuli&re 
des couteaux d'ecorgage a arete aigue. 

Le probleme propose par la presente invention est de concevoir une nouvelle structure de couteau d'ecorgage, 
et un precede pour sa fabrication, permettant d'augmenter tres sensiblement la resistance a I'usure des aretes d'ecor- 
gage, et conservant les qualites coupantes necessaires a un fonctionnement optimal de la machine d'ecorgage. 
2^ L'idee qui est a la base de Tinvention consiste k prevoir une structure composite de couteau d'ecorgage, qui, tors 

de I'utilisation, presente une usure progressive conservant sensiblement la geometrie appropriee de I'arete d'ecorgage, 
tout en reduisant la rapidlte d'usure de I'arete d'ecorgage. 

Pour atteihdre ces objets ainsi que d'autres, un couteau d'ecorgage selon I'invention comprend au motns une ar§te 
aigue d'ecorgage limitee par une face d'attaque et une face defuite, avec une pfaque de substrat dont une face forme 
30 la face de fuite, la face d'attaque etant renforcee par un rechargement antiabrasicn presentant des qualites antiabrasion 
superieures a celles du materiau formant la plaque de substrat. Grace a cette structure composite, avec face d'attaque 
plus resistante a I'abrasion, il se produit un phenomene d'autoaffutage qui conserve a I'arete d'ecorgage sa geometrie 
necessaire a une efficacite d'ecorgage satisfalsante. Le phenonnene d'autoaffutage s'explique par la difference de 
resistance a I'usure du materiau formant la plaque de substrat et du rechargement en materiau antiabrasion. La face 
-35 d'attaque est en effet beaucoup plus soilicitee que le substrat. Mors que, dans le cas d'un couteau d'ecor^age homo- 
gene, I'usure produit I'arrondissement de I'arete de coupe, dans le cas d'un couteau selon Tinvention, la difference de 
resistance des materiaux permet de conserver la geometrie de I'arete. Le substrat, bien que moins sollicile. s'use pp 
frottement sensiblement a la meme Vitesse que le fit de i'arete constitue par le materiau plus resistant a I'abrasion 
profil de coupe du couteau se trouve ainsi conserve, ce qui contribue k assurer une bonne qualite d'ecorgage. / 
^0 De preference, le rechargement antiabrasion presente une epaisseur reguliere comprise entre 0.2 et 1 mm eniyj^Q^^ 

Le rechargement antiabrasion peut avantageusement comprendre un melange de grains de carbure de tun Qgtene 
fondu lies par un alliage metallique. 

Les grains de carbure de tungstene fondu ont de preference une granulometrie comprise entre 40 et IF^^q microns 
L'alliage metallique peut avantageusement etre un alliage Ni/Cr/B/Si, de durete comprise entre 40 HR'^j qq 
Un procede avantageux pour la realisation d'un tel couteau d'ecorgage comprend une etape 'J?. 'rechargement de 
la face d'attaque au moyen d'un dispositif comportant une buse de projection de poudre a faisr^eau laser coaxial central, 
dirigeant une poudre de materiau de rechargement et le taisceau laser sur une zone d'impE.ct de la plaque de substrat, 
et deplagant progressivement la zone d'innpact pour couvrir la zone d'arete d'ecorgage ?j fQ^^^^^Q^^ |q faisceau laser 
ayant une intensite appropriee pour fondre en partie le materiau de rechargement et ass urer son adhesion sur la plaque 
so de substrat. 

D'autres objets, caracteristiques et avantages de la presente invention ressortiror-it de la description suivante de 
modes de realisation particuliers, faite en relation avec les figures jointes, parmi lesqijeHes: 
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la figure 1 illustre schematiquement, en vue en bout, les elements essentiels d'uro n-^achine d'ecorgage; 

la figure 2 est une vue de face d'un couteau d'ecorgage selon un mode de reaj.'.oation de la presente invention : 

la figure 3 est une coupe selon le plan A-A de la figure 2 ; 

la figure 4 illustre I'usure progressive d'un couteau d'ecorgage homcgene classique ; 

la figure 5 illustre I'usure progressive d'un couteau d'ecorgage .*:elon la presente invention ; et 
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la figure 6 est une vue schematique en perspective d'un dispositif pour la fabrication des couteaux d'ecorgage 
selon la presente invention. 

Comme illustre sur la figure 1, une machine d'ecorgage connprend generalement des moyens supports de troncs 
s d'arbre, non representes, permettant de porter un tronc d'arbre 1 couche, de le deplacer en translation longitudinale- 
ment le long de son axe longitudinal, en le faisant tourner autour de son axe longitudinal connme illustre par la fleche 
2. Un couteau d'ecorgage 3, porte par un support 4, est tenu en appui centre la surface laterale 5 du tronc 1 . Le couteau 
d'ecorgage 3 comprend au nnoins une arete d'ecorgage 6 limitee par une face d'attaque 7 et une face de fuite 8. Le 
couteau 3 est dispose de telle sorte que I'arete d'ecorgage 6 est sensiblement parallele a I'axe longitudinal du tronc 
10 d'arbre 1 et en appui radial contre la face laterale 5 du tronc d'arbre, selon une orientation appropriee telle que sa face 
d'attaque 7 est disposee selon un plan 9 faisant un angle aigu, par exemple d'environ 45 degres avec la tangente 10 
a la surface laterale 5 du tronc 1 qui est orientee vers f'amont de la zone d'ecorgage. Ainsi, I'ecorce 11 vient buter 
contre la face d'attaque 7 du couteau d'ecorgage 3, et se trouve detachee de la surface 5 du tronc d'arbre pour se 
disperser en copeaux 12, comme illustre sur la figure. 
75 Le couteau 3 est fixe sur le support 4 par tous moyens appropries tels qu'une vis 13 engagee dans un trou du 

couteau d'ecorgage 3. 

Le support 4 est prevu pour maintenir le couteau d'ecorgage 3 en appui radial elastique contre la surface laterale 
5 du tronc d'arbre 1 , en suivant la forme generalement irreguliere de cette surface laterale 5. 

Le double mouvement de rotation axiale 2 et de translation axiale du tronc d'arbre 1 est adapte de fagon que le 
20 couteau d'ecorgage 3 se deplace en helice le long de la totalite de la surface laterale 5 du tronc d'arbre 1 , pour enlever 
la totalite de (*ecorce 11. 

Dans le mode de realisation illustre sur les figures 2 et 3, le couteau d'ecorgage 3 est forme d'une plaque de 
substrat 14, par exemple en acier, formant la structure de base du couteau d'ecorgage. La plaque de substrat 14 peut 
avantageusement etre limitee par une pluralite d'aretes d'ecorgage formant un contour polygonal, par exemple par 
25 trois ou quatre aretes d'ecorgage. Sur la realisation representee sur la figure, la plaque de substrat 14 est limitee par 
quatre aretes d'ecorgage respectivement 15,6, 1 7 et 1 8, formant avantageusement un contour carre. La partie centrale 
de la plaque de substrat 14 est munie du trou 1 9 permettant la fixation du couteau d'ecorgage 3 au support 4 comme 
mentionne precedemment. 

Dans le mode de realisation illustre sur ces memes figures 2 et 3, le contour de la plaque de substrat 14 est releve 
30 en direction de la face d'attaque 7, pour former une plaque de substrat 1 4 a face amont concave, favorisant le guidage 
et I'evacuation des copeaux 12. 

Comme on le yoit sur les figures, une face de la plaque de substrat 14 forme la face de fuite 8, tandis que la face 
d'attaque 7 est renforcee par un rechargement antiabrasion 16 presentant des qualites antiabrasion superieures a 
celles du materiau tel que I'acier formant la plaque de substrat 14. Le rechargement antiabrasion presente une epais- 
35 seur reguliere, pouvant avantageusement etre comprise entre 0,2 et 1 mm environ. 

De bons resultats sont obtenus en utiiisant, comme rechargement antiabrasion d'une plaque de substrat 14 en 
acier, un melange de grains de carbure de tungstene fondu lies par un alliage metallique tel qu'un alliage Ni/Cr/B/Si. 

On a pu constater des augmentations de duree de fonctionnement dans un rapport de 1 a 4 avec la composition 
suivante : 

40 
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alliage Ni/Cr/B/Si de durete 40 HRC 

carbure de tungstene fondu en poudre 160 a 40 Microns 



50% 
50% 



Cette composition permet I'obtention d'un assemblage tres compact de grains de carbure de tungstene fondu, 
donnant ainsi ace revetement une resistance a I'usure exceptionnelle. 

A I'augmentation de la resistance a I'usure s'ajoute un phenomene d'autoaffutage de I'arete d'ecorgage, qui permet 
de conserver une efficacite satisfaisante meme apres usure sensible du couteau. 

Ce phenomene d'autoaffutage est explique en relation avec les figures 4 et 5. Sur la figure 4^ un couteau d'ecorgage 
classique presente initialement une arete de coupe 61 aigue. Progressivement, I'arete de coupe devient plus arrondie 
comme indique par la reference 62, puis devient tres ronde comme indique par la reference 63. On comprend que 
I'arete ronde 63 devient impropre a un ecorgage efficace, I'ecorce tendant a glisser sur I'arrondi de I'arete 63. 

Sur la figure 5, un couteau d'ecorgage 3 selon I'invention presente I'arete d'ecorgage 6 avec le rechargement 
antiabrasion 16. Au fil du temps, la face de fuite 8 qui est en un materiau plus tendre formant le substrat, tend a s'user 
plus facilement que la face d'attaque 7 en materiau antiabrasion, de sorte que la face de fuite 8 reste en permanence 
en retrait par rapport a la face d'attaque 7, conservant une geometrie aceree de I'arete d'ecorgage 6, meme apres une 
longue periode d'utilisation donnant lieu a une usure non negligeable du couteau. 

It en resulte que le couteau 3 peut etre utilise pendant une duree beaucoup plus longue, etant observe que I'usure 
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du couteau est compensee par le deplacement du support 4 vers le tronc d'arbre 1 pendant Tutilisation. 

Pour la fabrication d'un tel couteau d'ecor^age 3, la technique de rechargennent dura I'aide d'uneflammechimique 
n'est pas utilisable de maniere industrielle. En effet, la flamme est relativement etendue par rapport a la zone rechargee, 
et ne permet pas de localiser I'apport de matiere de rechargennent avec precision. Cette technique ne permetpas, non 
plus, la realisation d'un depot regulier en epaisseur, necessaire pourobtenir une bonne coupe. La quantite d'alliage 
perdue dans une operation a la flamme rend celle-ci economiquement peu rentable. Des essais ont montre un rapport 
de 1 a 10 entre le poids de melange effectivement depose et le poids de melange utilise pour le depdt. II en results 
une perte non negligeable de carbure de tungstene. 

Seion I'invention, la fabrication d'un couteau d'ecorgage comprend une etape de rechargement de la face d'attaque 
7 au moyen d'un dispositit comportant une buse de projection de poudre a faisceau laser coaxial central. 

La figure 6 illustre schematiquement un tel dispositif qui peut etre utilise selon I'invention, Ce dispositif comprend 
un laser 27 de puissance qui delivre un faisceau 28 de lumiere coherente et monochromatique. Le faisceau 28 se 
propage dans une seule direction, de fagon homogene, et presente une seule longueur d'onde. La divergence du 
faisceau est faible. 

Un jeu de miroirs de renvoi 29 et 30 permet de transporter le faisceau jusque sur une tete de focalisation 31 . La 
tete de focalisation 31 renvoie le faisceau laser sur la surface a recharger du couteau d'ecor^age 3. La tete de foca- 
lisation 31 est adaptee pour focaliser le faisceau laser, de fa^on que celui-ci frappe le couteau d'ecor^age 3 selon une 
zone d'impact 32 de faible surface, par exemple une surface presentantundiametrecompris entre 0,5 et 5 mm environ. 

Un distributeur de poudre 52 sert de reservoir contenant une poudre de materiau destinee a former le rechargement 
sur la plaque formant le substrat du couteau d'ecor^age 3. Cette poudre contient des grains de matiere dure antiabra- 
sion destines a conserver leur etat solide sous le faisceau laser, et des grains d'alliage de brasage destines a fondre 
sous le faisceau laser. Le distributeur de poudre 52 est adapte pour fluidifier la poudre a I'aide d'un gaz neutre tel que 
I'argon ou I'helium, et pour la transporter pneumatiquement vers une buse de projection 33 par des canalisations 34 
d'amenee de poudre. La buse de projection 33 est adaptee pour mettre en forme le jet de poudre fluidifie en sortie de 
buse autour du faisceau laser, et pour produire un jet de poudre peripherique non divergent venant frapper la meme 
zone d'impact 32 du couteau d'ecorgage 3. Ainsi, le jet de poudre et le faisceau laser sont coaxiaux. 

Le faisceau laser est oriente pour etre proche de la verticale de la surface de couteau d'ecor^age 3 a recharger 
L'orifice de sortie de buse 33 est maintenu a une distance appropriee de la surface a recharger, par exemple environ 
10 mm. 

Le couteau d'ecorgage 3 est place sur une table 35 qui est deplacee dans le plan horizontal selon deux directions 
X et Y par des moyens d'entrainement pilotes par une commande numerique 56. Par ce deplacement^ la zone d'impact 
32 du faisceau laser et de la poudre sortant de la buse de projection 33 est deplacee progressivement sur la surface 
du couteau d'ecorgage 3 a recharger, le long des aretes d'ecorgage. 

L'energie transportee par le faisceau laser 28 permet ta fusion de la poudre d'alliage de brasage. La poudre arrive 
ainsi partiellement fondue sur la surface du couteau d'ecorgage 3 a recharger, et assure le brasage des grains de 
carbure de tungstene sur le substrat. 

On peut utiliser un laser COg associe a une table manipu lathee commandee suivant deux ou trois axes par une 
commande numerique programmable. 

La soudure par brasage est obtenue instantanement. La parfaite focalisation du faisceau laser permet de controler 
parfaitement la regularite de la couche deposee. La precision des deplacements de la table manipulatrice permet 
d'obtenir une epaisseur bien controlee et une grande homogeneite du rechargement. 

La presente invention n'est pas limitee aux modes de realisation qui ont ete explicitement decrits. mais elle en 
inctut les diverses variantes et generalisations contenues dans le domaine des revendications ci-apres. 

Revendications 

1. Couteau d'ecorgage (3), pour I'ecorgage de troncs d'arbre (1), comprenant au moins une arete aigue d'ecorgage 
(6) limitee par une face d'attaque (7) et une face defuite (8), avec une plaque de substrat (14) dont une face forme 
la face de fuite (8), caracterise en ce que la face d'attaque (7) est renforcee par un rechargement antiabrasion 
(16) presentant des qualites antiabrasion superieures a celles du materiau formant la plaque de substrat (14). 

2. Couteau d'ecorgage selon la revendication 1, caracterise en ce que le rechargement antiabrasion (16) presente 
une epaisseur reguliere comprise entre 0,2 et 1 mm environ. 

3. Couteau d'ecorgage selon Tune des revendications 1 ou 2, caracterise en ce que le rechargement antiabrasion 
(16) comprend un melange de grains de carbure de tungstene fondu lies par un ailiage metallique. 



EP 0 818 261 A1 



4. Couteau d'ecorgage.selon la revendication 3, caracterise en ce que les grains de carbure de tungstene fondu ont 
une granulonnetrie comprise entre 40 et 160 microns. 

5. Couteau d'ecorgage salon Tune des revendications 3 ou 4, caracterise en ce que t'alliage metallique est un alliage 
5 Ni/Cr/B/Si de durete comprise entre 40 HRC et 60 HRC. 

6. Couteau d'ecorgage selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, caracterise en ce que la plaque de substrat 
(14) est en acier. 

^0 7. Couteau d'ecorgage selon Tune quelconque des revendications 1 a 6, caracterise en ce que la plaque de substrat 
(14) est limttee partrois ou quatre aretes d'ecorgage (6, 15, 17, 18) formant un contour polygonal. 

8. Machine d'ecorgage, comprenant des moyens supports de troncs d'arbre (1 ) pour porter un tronc d'arbre ( 1 ) couche 
et le deplacer en translation longitudinale en le faisant tourner autour de son axe longitudinal, et des moyens (4) 

^5 pour tenir au moins un couteau d'ecorgage (3) selon I'une quelconque des revendications 1 h 7 avec son arete 

d'ecorgage (6) en appui radial contre la face laterale (5) du tronc d'arbre (1 ) selon une orientation (9) appropriee. 

9. Procede de fabrication d'un couteau d'ecorgage (3) ayant au moins une arete aigue d'ecorgage (6) limitee par une 
face d'attaque (7) et une face de fuite (8) et ayant une plaque de substrat (14) dont une face forme la face de fuite 

20 (8) selon i'une quelconque des revendications 1 a 7, caracterise en ce qu'il comprend une etape de rechargement 

de la face d'attaque (7) au moyen d'un dispositif comportant une buse de projection de poudre (33) a faisceau 
laser (28) coaxial central, dirigeant une poudre de materiau de rechargement et le faisceau laser (23) sur une 
zone d'impact (32) de la plaque de substrat (1 4), et deplagant progressivement la zone d'impact (32) pour couvrir 
la zone d'arete d'ecorgage (6) a recharger, le faisceau laser (28) ayant une intensite appropriee pour fondre en 

2S partie le materiau de rechargement et assurer son adhesion sur la plaque de substrat (14). 
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Bibliographische Daten 



A debarking knife includes a plate having at least one sharp debarking edge delimited by a leading face and a trailing face. The leading fa 
is reinforced by an anti-abrasion hard surface coating having better anti-abrasion qualities than the substrate forming the plate. The anti- 
abrasion hard surface coating is preferably a mixture of grains of fused tungsten carbide bound by an Ni/Cr/B/Si alloy, the whole being 
brazed to the substrate using a laser beam. 
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